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(57) Abstract: The invention concerns a method for assembling insulating glass panes filled with a gas different from air by: ar- 
ranging a first glass sheet (24) and a second glass sheet (25), which is provided with a spacer (27), in a perpendicular or slanted 
position so that they are situated opposite one another without the first glass sheet (24) touching the spacer (27); forming a chamber 
that encloses the space between the glass sheets (24, 25) by placing a belt (40a) on the lower edge of the glass sheet arrangement and 
by placing at least one seal (52, 54) next to the rising edges of the glass sheet assembly, said seal extending from a position above the 
belt (40a) down to the belt (40a), and; introducing, from underneath, the gas that is different from air into the chamber and closing the 
insulating glass pane whereby the glass sheets (24, 25) approach one another once a desired filling degree is reached. The invention 
provides that one of the two glass sheets (24, 25) are held at a distance from the belt (40a) when supplying the gas that is different 
from air, and this gas is introduced into the chamber via a gap between the belt (40a) and the lower edge of the glass sheet (24) that 
is held at a distance. 

(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird ein Verfahren zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben, die mit einem von Luft 
verschiedenen Gas gefiillt sind, durch - Anordnen einer ersten Glastafel (24) und einer zweiten, mit einem Abstandhalter (27) ver- 
sehenen Glastafel (25) in senkrechter oder geneigter Stellung so, dass sie einander gegenuberliegen, ohne dass die erste Glastafel 
(24) den Abstandhalter 

[Fortsetzung aufder nachsten Seite J 
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(27) beruhrt, Bilden einer Kammer, welche den Zwischenraum zwischen den Glastafeln (24, 25) einschliesst, indem am unteren 
Rand der Glastafelanordnung ein Riemen (40a) angeordnet wird und neben den aufragenden Randern der Glastafelanordnung jew - 
eils wenigstens eine Dichtung (52, 54) angeordnet wird, welche sich von einer oberhalb des Riemens (40a) gelegenen Stelle nach 
unten bis zum Riemen (40a) erstrecken, - Einleiten des von Luft verschiedenen Gases von unten her in die Kammer und Schliessen 
der Isolierglasscheibe, indem nach Erreichen eines gewunschten Fullgrades die Glastafeln (24, 25) einander angenahert werden. 
Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass eine der beiden Glastafeln (24, 25) beim Zufiihren des von Luft verschiedenen Gases in 
einem Abstand vom Riemen (40a) gehalten und das von Luft verschiedene Gas durch einen Spalt zwischen dem Riemen (40a) und 
dem unteren Rand der im Abstand gehaltenen Glastafel (24) in die Kammer eingeleitet wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben, die mit 
einem von Luft verschiedenen Gas gefullt sind 

Die Erfindung geht von einem Verfahren mit den im OberbegrifFdes Patentanspruchs 1 an- 
gegebenen Merkmalen und von einer Vorrichtung mit den im OberbegrifFdes Patentan- 
5 spruchs 29 angegebenen Merkmalen aus. Ein solches Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Durchfuhren eines solchen Verfahrens sind aus der EP 0 674 086 Al bekannt Bei dem be- 
kannten Verfahren werden eine erste Glastafel und eine zweite, mit einem Abstandhalter 
versehene Glastafel auf einem Waagerechtforderer stehend, der als Forderglied einen Rie- 
men hat, in den Zwiscfctenraum zwischen zwei in ihrem Abstand veranderliche Pressplatten 

1 0 gefordert. Zwischen den Pressplatten werden sie einander parallel und deckungsgleich ge- 
geniiberliegend positioniert, so dass zwischen dem Abstandhalter und der ihm gegenuber 
liegenden Glastafel umlaufend ein ofFener Spalt verbleibt. Neben den vertikalen Randern 
der so arigeordneten Glastafeln werden Dichtungen angeordnet, die zwischen den Press- 
platten wirksam sind und bis auf das Obertrum des Riemens reiehen, welcher den Raum 

1 5 zwischen den beiden Grlastafeln, die auf ihm stehen, nach unten abschlieBt Von unten her 
wird ein Schwergas in die Kammer eingeleitet, welche durch den Riemen, die Glastafeln, 
die beiden Pressplatten und die zwischen ihnen wirksamen lotrechten Dichtungen begrenzt 
ist Das Schwergas steigt in dieser Kammer hoch und seine Zufohr wird beendet 3 wenn ein 
bestimmter Fullgrad erreicht ist. Dann wird eine der Pressplatten der anderen Pressplatte 

20 angenahert, um die Isolierglasscheibe zu schlieBen. 

Fur das Einleiten des Schwergases sind in der EP 0 674 086 Al unterschiedliche Moglich- 
keiten angegeben: 

Das Schwergas wird entweder durch Offiiungen in den lotrechten Dichtungen hindurch 
oder durch den als Forderglied dienenden Riemen hindurch zugefuhrt, Beides ist nachteilig. 
25 Beim Zufiihren des Schwergases von der Seite benotigt man bewegliche, mit den bewegli- 
chen Dichtungen gekoppelte Gaszu&hreinrichtungen, was einigen apparativen Aufwand er- 
fordert und den Aufbau der Dichtungen kompliziert. AuBerdem ist es schwierig, beim seitli- 
chen Einleiten von Schwergas die zwischen den Glastafeln befindliche Luft gleichmaBig 
nach oben zu verdrangen, und zwar um so schwieriger, je langer die Glastafeln sind. Das 
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Einleiten von Schwergas durch den Riemen hindurch ist nachteilig, weil es sich nicht mit 
der Hauptaufgabe des Riemens vertragt, die Glastafeln zu fbrdern und den Zwischenraum 
zwischen den Glastafeln nach unten hin abzuschlieBen. Die EP 0 674 086 Al offenbart kei- 
ne praktikable Moglichkeit, das Schwergas durch einen einheitlichen Riemen hindurch zu- 
5 zufiihren. Beschrieben ist die Moglichkeit, zwei Riemen mit Abstand nebeneinander auf ei- 
nem Kanal anzuordnen, welcher nach oben gerichtete Offimngen hat, die zwischen den bei- 
den Riemen liegen. Durch den Kanal zugefiihrtes Schwergas kann dann durch die zwischen 
den Riemen liegenden Offhungen in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln aufsteigen. 
Nachteilig dabei ist, dass zwei getrennte Riemen abzudichten sind und dass der Waage- 
1 0 rechtforderer zur Anpassung an unterschiedlich dicke Glastafeln und an unterschiedlich dik- 
ke Isolierglasscheiben quer verschieblich ausgebildet sein muB. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, wie Iso- 
lierglasscheiben zwischen zwei Platten einer vertikalen Zusammenbauvorrichtung fur Iso- 
lierglasscheiben mit weniger Aufwand gleichmaBig und mit hohem Fullgrad mit einem von 
1 5 Luft verschiedenen Gas gefiillt und dann geschlossen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gelost, durch ein Verfahren mit den im Patentanspruch 1 angegebenen 
Merkmalen und durch eine Vorrichtung mit den im Patentanspruch 29 angegebenen Merk- 
malen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
angegeben. 

20 ErfindungsgemaB werden die Isolierglasscheiben nicht waagerecht liegend mit einem von 
Luft verschiedenen Gas gefiillt und zusammengebaut, sondern in senkrechter oder geneigter 
Lage ? so dass das von Luft verschiedene Gas 3 insbesondqre ein Schwergas, welches spezi- 
fisch schwerer als Luft ist, zum Beispiel Argon, im unteren Bereich der zu bildenden Iso- 
lierglasscheibe zugefiihrt werden und die zwischen den Glastafeln zunachst befindliche Luft 

25 nach oben verdrangen kann. Bei einer hinreichend langsamen und gleichmaBigen Stromung 
kann die spezifisch leichtere Luft namlich auf dem schwereren Gas schwimmend nach oben 
verdrangt werden, ohne sich zu sehr mit dem Schwergas zu vermischen. 
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Fertigungslinien fur Isolierglasscheiben, in welchen die Glastafeln, aus denen die Isolierglas- 
scheiben zusammengebaut werden stehend und gegen eine geneigte Sttttzeinrichtung von 
einer Station der Fertigungslinie zur nachsten Station der Fertigungslinie gefbrdert werden, 
werden im allgemeinen als "vertikale" Fertigungslinien bezeichnet 

5 Beim Gasftlllen und Zusammenbauen von Isolierglasscheiben aus Glastafeln, welche verti- 
kal oder geneigt angeordnet sind, vollzieht die Erfindung dadureh eine Abkehr vom Stand 
der Technik, dass beim Gasfullen die einander paarweise gegenuberliegenden Glastafeln 
nicht beide auf einem Riemen stehen, sondern dass nur eine der beiden Glastafeln mit ihrem 
unteren Rand den Riemen beruhrt, wohingegen zwischen dem Riemen und dem unteren 
1 0 Rand der anderen Glastafel ein Spalt hergestellt wird, durch welchen das von Luft verschie- 
dene Gas in den Zwischenraum zwischen den beiden Glastafeln eingeleitet werden kann. 
Das hat wesentliche Vorteile: 

- Der Spalt zwischen dem Riemen und der einen Glastafel (nachfolgend als die "erste" 
Glastafel bezeichnet) erstreckt sich uber die gesamte Lange des unteren Randes der ersten 

15 Glastafel. 

- Deshalb kann ein von Luft verschiedenes Gas uber die gesamte Lange der Glastafelanord- 
nung eingeleitet werden. 

- Deshalb kann das Gas auf der gesamten Lange der Glastafelanordnung gleichmaBig von 
unten nach oben hochsteigen. 

20 - Die Erfindung eignet sich nicht nur fur Isolierglasscheiben mit rechteckigem Umriss, son- 
dern auch fur solche mit mcht-rechteckigen Umriss, zum Beispiel mit dreieckigem Umriss 
oder mit bogenfbrmigen Randabschnitten. Solche Isolierglasscheiben werden als Modell- 
scheiben bezeichnet. 

- Fur Zwecke der Erfindung kann ein einheitlicher, dichter Riemen verwendet werden, auf 
25 welchem beim Fordern beide Glastafeln nicht nur hintereinander, sondern auch nebenein- 

ander stehen konnen. 

- Der Riemen kann ohne weiteres breiter sein als die dicksten in der Praxis vorkommenden 
Isolierglasscheiben. Vorzugsweise ist der Riemen zwischen 100 mm und 140 mm breit. 
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- Da der Spalt, durch den hindurch das von Luft verschiedene Gas zugefiihrt wird, stets am 
unteren Rand der ersten Glastafel liegt, findet man bei Anwendung der Erfindung ftir das 
Gasfullen von unterschiedlich dicken Isolierglasscheiben im wesentlich gleichbleibende 
Bedingungen ftir das Zuftihren von Gas vor. Der Riemen, welcher vorzugsweise das For- 
derglied eines Waagerechtfbrdereres ist, muB deshalb nicht an unterschiedlich dicke Iso- 
lierglasscheiben oder an unterschiedlich dicke Glastafeln angepasst werden. Das ist ein 
wesentlicher Vorteii gegenuber dem aus der EP 0 674 086 Al bekannten Stand der Tech- 
nik, bei welchem der Waagerechtfbrderer zwei parallel laufende Riemen hat, zwischen de- 
nen das Schwergas aus einem Zuflihrkanal hochsteigt. Dieser bekannte Waagerechtfbrde- 
rer muB namlich durch Querverschieben an unterschiedlich dicke Glastafeln und Isolier- 
glasscheiben angepasst werden. 

- Mit Hilfe des erfindungsgemaB vorgesehenen einheitlichen Riemens laBt sich die Schei- 
benanordnung wahrend des Gasfullvorganges nach unten hin einfach abdiehten; 

Der Riemen liegt dem unteren Rand der zweiten Glastafel auf jeden Fall an und dichtet 
dort ab. Der Riemen erstreckt sich bis unter den unteren Rand der ersten Glastafel und 
noch dariiber hinaus, so dass dort nur noch der Spalt zwischen dem Riemen und dem un- 
teren Rand der ersten Glastafel abzudichten ist. Das kann dadurch geschehen, dass an die- 
sem Spalt die Mundung eines Kanals oder einer langgestreckten Duse vorgesehen wird, 
durch welche das von Luft verschiedene Gas zugefiihrt wird. Dieser Kanal oder diese Du- 
se kann so gebildet werden, dass sie den Spalt zwischen dem Riemen und dem unteren 
Rand der ersten Glastafel riickseitig abschlieBt, d. h. hinter der der zweiten Glastafel ab- 
gewandten Seite der ersten Glastafel. Neben den aufragenden Randern der Glasta- 
felanordnung kann man, wie im Stand der Technik mehrfach bekannt, Dichtungen anord- 
nen, welche sich von einer oberhalb des Riemens gelegenen Stelle bis auf den Riemen er- 
strecken. Die Dichtungen konnen unmittelbar an die Rander der Glastafeln angelegt wer- 
den. In einem solchen Fall kann der Gasfullvorgang auch auBerhalb einer Isolierglaspresse 
stattfinden, in welcher in den meisten Fallen Isolierglasscheiben zwischen zwei Pressplat- 
ten positioniert, mit Gas gefullt, zusammengebaut und verpresst werden. Vorzugsweise 
wird jedoch auch das erfindungsgemaBe Verfahren in einer Vorrichtung zum Zusammen- 
bauen und Verpressen von Isolierglasscheiben ausgeubt, welche zwei in ihrem gegenseiti- 
gen Abstand veranderliche Flatten hat, zwischen welchen die Glastafeln einander 
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paarweise gegenuberliegend positioniert und - gegebenenfalls nach dem Ga^fiillen - da- 
durch geschlossen werden, dass die beiden Glastafeln durch Veningern des Abstandes der 
beiden Platten einander angenahert werden, bis die erste Glastafel auf den Abstandhalter 
trifft und mit ihm verldebt. In der Nahe des unteren Randes der Platten hat ^eine solche 
5 Vorrichtung iiblicherweise einen Waagerechtfbrderer, auf welchem die Glastafeln stehend 
und gegen eine der Platten gelehnt in die Vorrichtung gefordert und auf weslchem die zu- 
sammengebaute Isolierglasscheibe stehend und gegen eine der Platten geletint herausge- 
fordert wird. ErfindungsgemaB hat der Waagerechtforderer als Forderglied einen Riemen. 

- Bestehende Fertigungslinien fur Isolierglasscheiben konnen mit einer erfindxingsgemaBen 
1 0 Vorrichtung nachgerustet werden. AuBerdem ist es moglich, bestehende Vorrichtungen 

zum Gasfullen und Zusammenbauen von Isolierglasscheiben in eine erfinduongsgemaBe 
Vorrichtung umzubauen. 

- Fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens und fur den Bau einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung kann im wesentlich auf Bauteile und Baugruppen zuruckge- 

1 5 griffen werden, welche in Fertigungslinien fiir Isolierglasscheiben bewahrteyr Stand der 
Technik sind. Die Erfindung kann deshalb preiswert in die Praxis umgeset2rt werden. 

- Die Erfindung ermoglicht ein gleichmaBiges Fullen von Isolierglasscheiben mit einem von 
Luft verschiedenen Gas mit hohen Fullgraden bei verhaltnismaBig geringer* Gasverlusten. 

- Bei Ausubung der Erfindung konnen kurzere Taktzeiten als bisher erreicht werden. 

20 Wenn gemaB Anspruch 3 das erfindungsgemaBe Verfahren zwischen den Platten einer ver- 
tikalen Vorrichtung zum Gasfullen und Zusammenbauen von Isolierglasscheiben durchge- 
fuhrt wird, dann konnen die Dichtungen, welche neben den aufragenden Randern der 
Glastafeln angeordnet werden sollen, den Randern der Glastafeln angelegt o<ler in einem 
gewissen Abstand von den Randern der Glastafeln an die beiden Platten angelegt werden. 

25 Die zuletzt angegebene Moglichkeit wird bevorzugt. Am besten positioniert man ein 

Glastafelpaar an einem der Enden der Platten und legt eine der beweglichen Dichtungen an 
diese Enden der Platten. Die andere bewegliche Dichtung konnte man zwischen den Platten 
in Forderrichtung des Riemens verschieben und neben den aufragenden Randern der 
Glastafeln positionieren. Der damit verbundene Aufwand laBt sich aber venrieiden, indem 

30 man in einer der Platten eine Folge von vertikalen Dichtleisten vorsieht, die gegen die 
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andere Platte vorgeschoben werden konnen und zu diesem Zweck einzelbar betatigbar sind. 
Ihr Verschiebeweg ist verglichen mit dem Fahrweg einer in Forderrichtung verschiebbaren 
Dichtung nur kurz und verbraucht kaum Taktzeit. Von den in Weiterbildung der Erfindung 
vorgesehenen Dichtleisten betatigt man immer jene, die dem aufragenden Rand des mit Gas 
5 zu fullenden Glastafelpaares am nachsten liegt. 

Die Glastafeln sollen einander beim Gasfullen so gegeniiberliegen, dass sie durch Annahern 
der Glastafeln, insbesondere durch Annahern der Flatten der Vorrichtung zum Gasfullen 
und Zusammenbauen von Isolierglasseheiben, zu einer geschlossenen Isolierglasscheibe 
verbunden werden konnen. Das erfordert nicht, dass sie wahrend des Gasfiillens einander 
1 0 bereits deckungsgleich und parallel gegenuber liegen, doch wird das bevorzugt weil es den 
Bewegungsablauf beim Zusammenbauen der Isolierglasscheibe vereinfacht (es muJ3 nur 
noch eine geradlinige Parallelverschiebung durchgefuhrt werden) und weil es geeignet ist, 
den Gasverbrauch zu verringern. 

Der Spalt zwischen dem Riemen und der einen Glastafel, durch den hindurch das von Luft 
1 5 verschiedene Gas eingefullt wird, kann auf unterschiedliche Weise hergestellt werden. Eine 
Moglichkeit besteht darin, die Glastafel vom Riemen abzuheben. Das kann mit Hilfe der 
Platte geschehen, an welche die Glastafel gelehnt ist. In einer Vorrichtung zum Gasfullen 
und Zusammenbauen von Isolierglasseheiben sind die Platten ublicherweise mit Lochern 
versehen, durch die wahlweise Luft geblasen oder gesaugt werden kann. Durch Blasen wird 
20 zwischen der Platte und einer an ihr lehnenden Glastafel ein Luftkissen erzeugt, auf wel~ 
chem sie beim Transport schonend gleiten kann. Zum Fixieren einer Glastafel an einer sol- 
chen Platte wird sie angesaugt Zum Abheben einer Glastafel vom Riemen kann die Glasta- 
fel zunachst von ihrer Platte angesaugt und dann durch kurzes Anheben der Platte, was mit 
Druckmittelzylindern erfolgen kann, angehoben werden. Eine andere Moglichkeit besteht 
25 darin, die Platte um eine unterhalb des Ri^mens liegende, zur Forderrichtung parallele Ach- 
se zu verschwenken, was spater noch ei;lautert wird. Eine weitere Moglichkeit, einen Ab- 
stand zwischen dem unteren Rand der Glastafel und dem Riemen zu schaffen, besteht darin, 
den Riemen um eine zur Forderrichtung parallele Achse nach unten zu verschwenken, wo- 
bei ein Schwenkwinkel von einigen Grad ausreicht. Die Schwenkachse liegt 
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zweckmaBigerweise am unteren Rand der anderen Glastafel. Die genannten Moglichkeitea, 
einen Abstand zwischen dem unteren Rand der einen Glastafel und dem Riemen zu schaf- 
fen, konnen auch miteinander kombiniert werden. 

Um die Glastafeln an den Platten fixieren zu konnen, wird bevorzugt, dass sie den Platten 
5 flachig anliegen. 

Zum Durchfiihren der Erfindung kann entweder die erste Glastafel oder die zweite, mit ei- 
nem Abstandhalter versehene Glastafel mit ihren unteren Rand in einen Abstand vom Rie- 
men gebracht werden. Vorzugsweise tut man das mit der ersten Glastafel, auf welcher sich 
kein Abstandhalter befindet. Das Gas kann deshalb auf kurzestem Wege, unmittelbar hinter 
1 0 dem Rand der ersten Glastafel, in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln einstromen 
und findet dafiir bei alien moglichen Isolierglasscheibendicken annahernd gleiche Bedingun- 
gen vor. 

Zum Einleiten des von Luft verschiedenen Gases in den Zwischenraum zwischen den 
Glastafeln kann grundsatzlich von der Seite her eine langgestreckte Duse in den Spalt zwi- 

1 5 schen dem Riemen und dem davon im Abstand angeordneten Rand der ersten Glastafel ge- 
schoben werden. Den dafiir erforderlichen apparativen Aufwand kann man sich jedoch spa- 
ren, wenn man in Weiterbildung der Erfindung vorsieht, dass das Gas durch jene Platte hin- 
durch zugefiihrt wird, an welcher die vom Riemen entfernte Glasscheibe angeordnet ist, 
insbesondere die erste Glasscheibe. Die Zufuhreinrichtung fur das Gas befindet sich des- 

20 halb, ohne dass es einer gesonderten Zustellbewegung bedurfte, bei alien moglichen Isolier- 
glasscheibenformaten stets an der Stelle, wo man das Gas benotigt. Dabei ist es bevorzugt, 
das Gas in der Platte so zu fuhren, dass es aus der Unterseite der Platte austritt, wo es auf 
den Riemen trifft und von diesem umgelenkt wird in den Zwischenraum zwischen den bei- 
den Glastafeln. Es ist dann lediglich noch hinter der oder den Austrittsoffiiungen des Gases 

25 an der Unterseite der Platte eine Dichtung vorzusehen, bei welcher es sich mit Vorteil um 
einen aufblasbaren Schlauch handeln kann, welcher sich uber die gesamte Lange der Platte 
erstreckt und am besten in einer Nut angeordnet ist, in die er sich zuruckziehen kann, wenn 
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er nicht benotigt wird, und aus welcher er durch Aufblasen hervortritt und auf den gegen- 
uberliegenden Riemen triffi, wenn er zum Abdichten benotigt wird. 

In einer Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglas konnen beide Flatten beweglich 
sein. Eine Vorrichtung, bei welcher das der Fall ist, ist in der EP 0 615 044 Al offenbart. 
5 Ublich sind hingegen Vorrichtungen zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben, in de- 
nen nur eine der beiden Platten beweglich und die andere unbeweglich angeordnet ist. In 
diesem Fall wird es erfindungsgemaB bevorzugt, das von Luft verschiedene Gas durch die 
bewegliche Platte liindurch zuzufiihren. Die bewegliche Platte eignet sich namlich am be- 
sten dafiir, die noch nicht mit einem Abstandhalter versehene erste Glastafel zu ubernehmen 
1 0 und zu fixieren. 



In einer vertikalen Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben ist der Waa- 
gerechtfbrderer im Stand der Technik so ausgerichtet, dass sein Forderglied oder seine For- 
derglieder einen rechten Winkel mit der Oberflache der Platten einschliefien. So ist das auch 
bei der aus der EP 0 674 086 Al bekannten Vorrichtung, bei welcher das Obertrum des 

1 5 Riemens rechtwinklig zu den einander zugewandten Oberflachen der Platten ausgerichtet 
ist, so dass die Glastafeln den Platten vollflachig anliegend und mit ihrem unteren Rand fla- 
chig auf dem Band stehend gefbrdert und positioniert werden. ErfindungsgemaB wird je- 
doch etwas anderes bevorzugt, namlich den Riemen des Waagerechtfbrderers und die Flat- 
ten nicht im rechten Winkel, sondern geneigt zueinander anzuordnen, insbesondere so, dass 

20 das Obertrum des Riemens mit der Oberflache der feststehenden Platte einen Winkel ein- 
schlieBt, der groBer als 90 ° ist. Besonders bevorzugt ist es, das Obertrum des Riemens 
nicht nur in seiner Forderrichtung, sondern auch quer dazu waagerecht anzuordnen. Bei der 
Neigung von 6 ° gegen die Senkrechte, welche in herkommlichen Vorrichtungen zum Zu- 
sammenbauen von Isolierglasscheiben die Platten ublicherweise haben, betragt der Winkel 

25 zwischen dem Obertrum des Riemens und der feststehenden Platte dann 96 °. Die Folge da- 
von ist 3 dass die vollflachig an der Platte lehnende Glastafel nicht mehr mit ihrem gesamten 
unteren Rand auf dem Riemen steht, sondern nur noch mit ihrer auBeren Kante, welche sich 
mit dem hohen Druck, der an der Kante herrscht, in den Riemen eindrtickt und zu einer gu- 
ten Abdichtung fiihrL Ublicherweise weist der Riemen eine Schicht aus einem 
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verschleiBarmen elastotneren Werkstoff wie zum Beispiel dem unter dem Handelsnamen 
Vulkollan bekannten Polyurethan auf Ein weiterer Vorteil dieser Anordnung Hegt darin, 
dass der KraftschluB zwischen der Glastafel und dem Riemen verbessert wird, so dass beim 
Fordern die Gefahr eines Schlupfes zwischen der Glastafel und dem Riemen verringert 
5 wird, was zu einer hoheren Genauigkeit beim Positionieren der Glastafeln fiihrt 

Es ist aber auch moglich, wie weiter vora schon erlautert wurde, das Obertrum des Rie- 
mens zunachst in einem rechten oder nahezu rechten Winkel zu einer der beiden Flatten an- 
zuordnen und den Riemen danach, vor dem Zufuhren des von Luft verschiedenen Gases, 
urn eine zur Fordenichtung parallele Achse um einen spitzen Winkel nach unten zu schwen- 
1 0 ken, um dadurch einen Spalt zum Zufuhren des Gases zu offhen oder um einen bereits her- 
gestellten Spalt zu vergrofiern. 

Herkommliche Vorrichtungen zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben arbeiten meist 
so, dass von den beiden Platten nur eine beweglich und die bewegliche Platte nur parallel zu 
sich selbst senkrecht zur feststehenden Platte bewegt werden kann. In einer solchen Vor- 

1 5 richtung werden zwei Glastafeln dadurch einander gegeniiberliegend positioniert, dass zu- 
nachst die erste Glastafel gegen die feststehende Platte gelehnt in die Vorrichtung gefbrdert 
und in vorbestimmter Stellung angehalten wird. Dann wird die bewegliche Platte gegen die 
erste Glastafel bewegt, saugt sie an und geht wieder in ihre Ausgangsstellung zuruck, wo- 
bei sie die erste Glastafel mitnimmt. Erst dann wird die zweite Glastafel, gegen die festste- 

20 hende Platte gelehnt, in die Vorrichtung gefbrdert und deckungsgleich zur ersten Glasplatte 
positioniert. ErfindungsgemaB hingegen wird eine andere Arbeitsweise bevorzugt, bei wel- 
cher die Platten zunachst V-fbrmig angeordnet werden, so dass die erste und zweite Glasta- 
fel gleichzeitig in V-formiger Anordnung zwischen die Platten gefbrdert und in vorbe- 
stimmter Lage stillgesetzt werden, unter Beibehalten ihrer V-formigen Anordnung, in wel- 

25 cher sie einander gegeniiberliegend positioniert wurden. Der Zeitaufwand fur ein Umsetzen 
der ersten Glastafel von der feststehenden Platte auf die bewegliche Platte kann in der Zu- 
sammenbauvorrichtung eingespart werden, was von Bedeutung ist, weil die Zusammenbau- 
vorrichtung, insbesondere dann, wenn in ihr ein Gasfiillvorgang stattfindet, die langsamste 
Vorrichtung in einer Isolierglasfertigungslinie ist. 
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Wie man die erste und die zweite Glastafel bereits auBerhalb der Vorrichtung mm Zusam- 
menbauen von Isolierglasscheiben einander V-formig gegeniiberliegend anordnen und dann 
gleichzeitig in die Zusammenbauvorrichtung fbrdern kann, ist in der von demselben Erfin- 
der am selben Tage eingereichten Patentanmeldung mit dem Titel "Verfahren zum Positio- 
5 nieren von Gleistafeln in einer vertikalen Zusammenbau- und Pressvorrichtung fur Isolier- 
glasscheiben" offenbart, worauf hiermit ausdrucklich Bezug genommen wird. Eine Kombi- 
nation der beiden Erfindungen bringt bedeutende Vorteile. 

Sind zwei Glastafeln in V~fotmiger Anordnungen zwischen die Platten gefordert und dort 
positioniert worden, kann die bewegliche Platte der unbeweglichen Platte angenahert wer- 

1 0 den, indem sie um eine zur Forderrichtung parallele Achse geschwenkt wird. Die Lage der 
Schwenkachse wird vorzugsweise so gewahlt, dass durch die Schwenkbewegung die von 
der schwenkenden Platte gehaltene erste Glastafel von dem Riemen abgehoben wird. Dabei 
wird die Platte vorzugsweise bis in eine zur gegenuberliegenden Platte parallele Zwischen- 
stellung geschwenkt, In dieser Zwischenstellung findet vorzugsweise der Gasfiillvorgang 

1 5 statt Aus dieser Zwischenstellung heraus wird die verschwenkbare Platte dann, wie an sich 
bekannt, parallel zu sich seibst senkrecht zu der feststehenden Platte verschoben und dieser 
angenahert und dadurch die Isolierglasscheibe geschlossen. Das Verschwenken und das 
Parallelverschieben der verschwenkbaren Platte konnen teilweise auch gleichzeitig ablaufen. 
In der letzten Phase des Zusammenbauvorganges sollten jedoch die beiden Platten parallel 

20 zueinander sein. Die Lage der Achse, um welche die bewegliche Platte geschwenkt wird, 

sollte, damit es zu einem Abheben der einen Glastafel vom Riemen kommt, so gewahlt wer- 
den 5 dass die Achse nicht oberhalb des Obertrums des Riemens liegt. Vorzugsweise liegt sie 
unterhalb des Obertrums des Riemens und in der Nahe der Flucht der Oberflache der fest- 
stehenden Platte, gegen welche die bewegliche Platte verschwenkt wird. 

25 Wenn die bewegliche Platte verschwenkbar ist, dann hat sie eine Ausgangslage, in welche 
die beiden Platten V-fbrmig zueinander stehen. Li dieser Ausgangslage sollten die beiden 
Flatten zweckmaBigerweise einen gleich groBen Winkel mit dem Obertrum des Riemens 
einschlieBen, insbesondere einen Winkel von 95 ° bis 100 °, insbesondere etwa 96 °, eine 
Neigung, die sich bei vertikalen Isolierglasfertigungslinien bewahrt hat. Bei dieser 
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V-formigen Orientierung stehen beide Glastafeln eines Glastafelpaares mit ihrem unteren 
Rand nicht vollflachig auf dem Riemen, sondern nur mit ihren auBeren Kanten, mit den 
Vorteilen, die schon erlautert worden sind. 

Werden, wie es bevorzugt ist, die Glastafeln bereits auBerhalb der Vorrichtung zum Zusam- 
5 menbauen von Isolierglasscheiben einander V-formig gegenuberliegend angeordnet, dann 
ist es besonders gunstig, nicht nur ein Glastafelpaar, sondern zwei oder mehr als zwei 
Glastafelpaare auBerhalb der Zusammenbauvorrichtung in dichter Folge einander V-fbrmig 
gegenuberliegend anzuordnen und sie dann gemeinsam, gleichlaufend in die Zusammenbau- 
vorrichtung zu fordern und dort in der beschriebenen Weise parallel auszurichten, das von 

1 0 Luft verschiedene Gas einzuleiten und die Scheiben dann gemeinsam zu schlieBen. Das er- 
laubt eine sehr rationelle Arbeitsweise. Da Zusammenbauvorrichtungen fur Isolierglasschei- 
ben im allgemeinen 4 m lang oder sogar noch langer sind, urn auch sehr groBe Isolierglas- 
scheiben zusammenbauen zu konnen, die meisten Isolierglasscheiben aber eine Lange von 
unter einem Meter haben, kann durch eine solche Weiterbildung der Erfindung die Zusam- 

1 5 menbauvorrichtung sehr viel besser ausgenutzt werden als zuvor. Im Zusammenhang mit 
der vorliegenden Erfindung hat das zusatzliche Vorteile, weil durch das Aufstellen der 
Glastafeln auf ihre AuBenkante eine bessere Abdichtung erzielt wird und durch das Ver- 
schwenken der beweglichen Platte ohne weiteres ein Abheben der jeweils ersten Glastafel 
erreicht wird, und zwar auf schonende Weise, weil die scharfe Glaskante infolge des Abhe- 

20 bens vom Riemen diesen bei der Zusammenbaubewegung nicht beansprucht 

Damit der Riemen seine Forderaufgabe und seine Dichtaufgabe gut erfullen kann, soli sein 
Obertrum iiber seine Lange unterstutzt werden. Das konnte mittels einer dichten Folge von 
Rollen geschehen, iiber welche der Riemen hinweg lauft. Vorzugsweise wird jedoch zum 
Unterstiitzen des Obertrums des Riemens eine Schiene eingesetzt, welche eine bessere Ab- 
25 stutzung und eine bessere Abdichtung am unteren Rand der Glasscheiben ermdglicht 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind die Mittel zum Zufuhren des von Luft ver- 
schiedenen Gases vorzugsweise an oder in einer der Platten vorgesehen und mussen daher 
nicht durch eine von den Platten gesonderte Bewegung zu dem Spalt zwischen dem Riemen 



WO 2005/080739 PCT/EP2005/001930 



- 12- 

und der Unterseite der einen Glastafel bewegt werden, urn das Gas zwischen die Platten 
einfuhren zu konnen. Vorzugsweise wird das von Luft verschiedene Gas durch jene Platte 
hindurch zugefiihrt, welche dazu dient, die erste Glastafel zu halten, an welcher kein Ab- 
standhalter vorgesehen ist. Vorzugsweise sind ein oder mehrere Austrittsoffiiungen fur das 
5 Gas an der Unterseite der betrefFenden Platte vorgesehen, so dass das Gas in unmittelbarer 
Nachbarschaft des unteren Randes der Glastafel, an welcher der Fullspalt gebildet wird, 
austritt und durch den Riemen in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln umgelenkt 
wird. 

Da in der Vorrichtung in der Regel unterschiedlich lange Isolierglasscheiben zusammenzu- 
bauen und mit einem Schwergas zu fiillen sind, ist vorzugsweise ein in der Forderrichtung 
verlaufender, in getrennte Abschnitte unterteilter Kanal fur das Zufuhren von Schwergas 
vorgesehen. Den Abschnitten, in die der Kanal unterteilt sind, kann das Gas getrennt zuge- 
fiihrt werden und jeder Abschnitt des Kanals steht mit einer oder mehreren Austrittsoffhun- 
gen in Verbindung, die nur ihm zugeordnet sind und in der Nahe des Spaltes zwischen dem 
Riemen und der einen Glastafel liegen, insbesondere an der Unterseite der betrefFenden 
Platte. Im Betrieb der Vorrichtung wird das Gas dann nur jenen Abschnitten des Kanals zu- 
gefiihrt, deren Austrittsoffiiungen samtlich neben einer zu fullenden Isolierglasscheibe 
liegen. 

In einer abgewandelten Ausfiihrungsform kann an oder in der betrefFenden Platte ein in der 
20 Forderrichtung verlaufender Kanal vorgesehen sein, welcher sich tiber die voile Lange der 
Platte erstreckt, wenn von diesem Kanal Stichleitungen ausgehen, welche einzeln absperr- 
bar sind und zu Austrittsoffiiungen fiihren, welche in der Nahe des Spaltes zwischen dem 
Riemen und der einen Glastafel liegen, insbesondere an der Unterseite der betrefFenden 
Platte. In diesem Fall bleiben beim Gasfullen alle jene Stichleitungen abgesperrt, welche zu 
25 Austrittsoffiiungen fiihren, welche nicht neben einer zu fullenden Isolierglasscheibe liegen. 

Urn den Fullspalt abzudichten, empfiehlt es sich, die Austrittsoffiiungen fur das Gas nahe 
bei der Vorderseite der betrefFenden Platte zwischen der Vorderseite und einer an der Un- 
terseite vorgesehenen, langs verlaufenden, gegen den Riemen oder gegen eine den Riemen 
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stutzende Schiene geriehteten, in der Forderrichtung verlaufenden Dichtung anzuordnen. 
Solche Dichtungen konnen mit Vorteil zwischen beiden Platten und dem Riemen oder einer 
ihn stutzenden Schiene vorgesehen sein, zum Beispiel an der Unterseite der Flatten. 

An der dem Fullspalt abgewandten Seite des Waagerechtfbrderers kann die Abdichtung da- 
5 durch verbessert werden, dass das Obertrum des Riemens fiber seine Lange durch eine 

Schiene untersttitzt ist, welche fiber ihre Lange gasdicht und fest mit der benachbarten Plat- 
te, insbesondere mit der feststehenden Platte, verbunden ist. Es ist aber auch moglich, das 
Obertrum des Riemens fiber seine Lange durch eine Schiene zu unterstfitzen, welche seit- 
lich fiber den Riemen vorsteht, und wenigstens auf einer Seite des Riemens, besser zu bei- 
1 0 den Seiten des Riemens, auf der Oberseite der Schiene oder in einer Nut der Schiene eine 
gegen die gegenuberliegende Unterseite der Platte gerichtete Dichtung vorzusehen. Das ist 
gfinstiger, als in einer Nut in der Unterseite der betreffenden Platte eine Dichtung vorzuse- 
hen, denn es erleichtert, was noch beschrieben wird, das Abdichten der vertikalen Rander 
der zusammenzubauenden Isolierglasscheiben. 

1 5 Als langs verlaufende Dichtungen eignen sich besonders Schlauche, zum Beispiel solche, 

welche infolge von eigener Elastizitat gegen eine Ruckstellkraft zusammengedrfickt werden 
konnen, insbesondere jedoch Schlauche, welche aufblasbar und durch Evakuieren einzieh- 
bar sind. 

Zwischen zwei AustrittsoShungen, welchen das Schwergas unabhangig voneinander zu- 
20 fuhrbar ist, weist die betreffende Platte vorzugsweise einen von oben nach unten bewegli- 
chen Schieber auf, welcher sich quer zur Forderrichtung von der Vorderseite der Platte bis 
zu einer langs verlaufenden Dichtung erstreckt, welche zwischen der Unterseite der betref- 
fenden Platte und dem Riemen oder einer ihn stutzenden Schiene vorgesehen ist. Dieser 
Schieber ist bis zum Anschlag auf dem Obertrum des Riemens nach unten verschiebbar und 
25 enichtet zwischen der Unterseite der betreffenden Platte und dem Riemen eine Barriere ge- 
gen Gasverluste, welche andernfalls an der Unterseite der Platte in Forderrichtung oder ent- 
gegen der Forderrichtung erfolgen konnten. 
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Als vertikale Begrenzung der mit Schwergas zu fiillenden Kammer ist einerseits an einem 
der Enden der Platten eine Dichtung vorgesehen, welche sich zweckmaBigerweise uber die 
gesamte Hdhe der Platten erstreckt und an den Rand beider Platten anlegbar ist, insbeson- 
dere eine Leiste oder eine Klappe. Das andere Ende der mit Schwergas zu fiillenden Kam- 
5 mer wird zweckmaBigerweise durch eine von mehreren Dichtungen begrenzt, welche mit 
Abstand zueinander in vertikalen Schlitzen einer der beiden Flatten vorgesehen und einzeln 
und unabhangig voneinander bis zur Anlage an der gegenuberliegenden Platte aus ihren ver- 
tikalen Schlitzen vorschiebbar sind. ZweckmaBigerweise liegen diese vertikalen Dichtungen 
genau den in der gegenuberliegenden Platte vorgesehenen Schiebern gegenuber, nicht aber 
10 einer der Austrittsoflfnungen gegenilber. 

Die in der Platte angeordneten vertikalen Dichtungen konnen Leisten sein, welche nicht viel 
breiter sein mussen als der beim Gasfiillen maximal auftretende Abstand der beiden Platten. 
Die Dichtungen konnen einzeln von der Ruckseite der Platte aus vorgeschoben werden, 
zum Beispiel mittels pneumatischer Zylinder. Um gegenuber dem Riemen und der gegebe- 
1 5 nenfalls seitlich uber den Riemen vorstehenden Schiene, die den Riemen schutzt, eine gute 
Abdichtung zu erzielen, ist an der Unterseite der Leisten vorzugsweise ein anpassungsfahi- 
ges Dichtelement vorgesehen, insbesondere eine Biirste, deren Borsten nach unten gerichtet 
sind. Es hat sich gezeigt, dass eine solche Burste langlebig ist und ein ausreichendes MaB 
an Dichtigkeit gewahrleistet 

20 Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind - zum Teil schematisch - in den beigefugten Zeich- 
nungen dargestellt. Gleiche oder einander entsprechende Teile sind in den verschiedenen 
Zeichnungen mit ubereinstimmenden Bezugszahlen bezeichnet Die im allgemeinen Be- 
schreibungsteil als Platte bezeichneten Teile der Zusammenbauvorrichtung sind in der Be- 
schreibung der Zeichnungen als Pressplatten bezeichnet, da sie sich zum Verpressen der 

25 Isolierglasscheiben eignea 

Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer Paarungsstation mit V-formig zueinander an- 

geordneten Stutzeinrichtungen, 
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Figur 2 zeigt diese Paarungsstation in einer Ansicht wie in Figur 1, jedoch mit paral- 

lel zueinander stehenden Stutzeinrichtungen, 

Figur 3 zeigt als Detail und gegenuber der Figur 1 vergrdfiert einen Vertikalschnitt 

durch einen unteren Bereich der Paarungsstation mit ihren V-fbrmig ange- 
5 ordneten Stutzeinrichtungen, wobei an einer von dieseti cine Glastafel 

anliegt, 

Figur 4 zeigt die Paarungsstation in einer Darstellung entsprechend der Figur 3, je- 

doch mit einander parallel gegenuberliegenden Stutzeinrichtungen, wobei an 
beiden eine Glastafel anliegt, 

1 0 Figur 5 zeigt die Paarungsstation in einer Darstellung entsprechend der Figur 4, je- 

doch mit V-formig zueinander angeordneten Stutzeinrichtungen in ihrer 
Ausgangslage, 

Figur 6 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 5 einen Vertikalschnitt 

durch den unteren Bereich einer auf die Paarungsstation folgenden Puffersta- 
15 tion, die 

Figuren 7 bis 10 zeigen in einer schematischen Draufsicht einen Ausschnitt aus einer Ferti- 
gungslinie fur Isolierglasscheiben in aufeinanderfolgendeii Phasen der 
Isolierglasfertigung, 

Figur 1 1 zeigt in einer der Figur 5 entsprechenden Darstellung einen Vertikalschnitt 
20 durch den unteren Bereich einer Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasftil- 

len und Verpressen von Isolierglasscheiben, mit den Pressplatten in ihrer V- 
fbrmigen Ausgangsstellung, 

Figur 12 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 1 1 einen Schnitt durch die 
Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen von Isolier- 
25 glasscheiben, jedoch mit zueinander parallel stehenden Pressplatten bei noch 

nicht geschlossener Isolierglasscheibe, in der Phase des Gasfiillens, 
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Figur 13 zeigt einen Vertikalschnitt durch den unteren Bereich der Vorrichtung zum 
Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen von Isolierglasscheiben in der- 
selben Phase wie in Figur 12, jedoch durch eine Zwischenwand des Kanals 
zum Zufiihren von Schwergas gelegt, 

5 Figur 14 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 12 die Vorrichtung zum 
Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen in der Phase des 
Pressvorganges, 

Figur 15 zeigt einen durch die Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfiillen und Ver- 
pressen gemaB Figur 12 gelegten Langsschnitt gemaB der Schnittlinie XV- 
1 0 XV in Figur 12, und zwar vor Beginn des Gasfullvorganges, 

Figur 16 zeigt den Schnitt aus Figur 15 in einer spateren Phase des Gasfullvorganges, 

Figur 17 zeigt den Schnitt aus Figur 15 am Ende des Gasfullvorganges, nach dem 
SchlieBen der Isolierglasscheiben, wobei die Pressplatten, die in Figur 14 
dargestellte Lage angenommen haben, 

1 5 Figur 18 zeigt als Detail den senkrecht zu einer der Pressplatten gelegten Schnitt 

XVIII-XVIII durch den Bereich einer zwischen den Enden der Pressplatte 
angeordneten Dichtung und durch eine am vorderen Ende der Pressplatten 
angeordnete weitere Dichtung, und 

Figur 19 zeigt in einer Darstellung wie in Figur 13 ein Detail einer Vorrichtung zum 
20 Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen mit einem abgewandelten 

Dichtungskonzept 



Die in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Paamngsstation hat zwei einander gegenuberliegen- 
de Stutzeinrichtungen 1 und 2 auf einem Gestell 3. Die beiden Stutzeinrichtungen 1 und 2 
weisen jeweils eine Platte la und 2a auf, welche an vielen iiber die Platten verteilten Stellen 
25 durchgehende Locher 4 aufWeist, welche an der Ruckseite der jeweiligen Platte la und 2a 
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von einer Haube 5 abgedeckt sind, welche mit einem nicht dargestellten Geblase verbunden 
ist, durch welches wahlweise Luft in die unter der Haube 5 gebildete Kammer 6 geblasen 
oder Luft aus der Kammer 6 abgesaugt werden kann. 

Die erste Stutzeinrichtung 1 steht auf einem fest mit dem Gesteil 3 verbuhdenen Sockel 7; 
ihr oberes Ende stutzt sich ruckseitig iiber Streben 8 am Gesteil 3 ab. Die Anordnung ist so 
getroffen, dass die Platte la urn einen Winkel von zum Beispiel 6 ° gegen die Senkrechte 
nach hinten geneigt ist. Der waagerechte Boden, auf welchem das Gesteil 3 steht, ist mit 
der Bezugszahl 9 bezeichnet 

Die zweite Stutzeinrichtung 2 ist urn eine waagerechte Achse 10, welche in den Figuren 1 
und 2 senkrecht zur Zeichenebene verlauft, schwenkbar auf einem Schlitten 1 1 gelagert, 
welcher seinerseits geradlinig auf Schienen 12 verschiebbar ist, welche in zur Schwenkach- 
se 10 senkrechten Ebenen liegen und um denselben Winkel gegen die Horizontale 9 geneigt 
sind, wie die Platte la gegen die Senkrechte geneigt ist. Demnach ist der Schlitten 1 1 in ei- 
ner zur Platte la senkrechten Richtung verschiebbar. Die Verschiebung des Schlittens 1 1 
erfolgt mittels eines Motors 13, welcher eine Spindel 15 eines Spindelgetriebes 14 antreibt, 
dessen Spindelmutter sich in einem Gehause 16 befindet und um eine zur Forderrichtung 
parallele waagerechte Achse verschwenkbar mit dem Schlitten 1 1 verbunden ist. Die Spin- 
del 15 ist ebenfalls um eine zur Forderrichtung parallele Achse in einer Halterung 17 gela- 
gert, welche auf dem Gesteil 3 befestigt ist. 

Die oberen Enden der Stutzeinrichtungen 1 und 2 sind durch ein weiteres Spindelgetriebe 
14a miteinander verbunden, dessen Spindel 15a verschwenkbar in einer an der ersten Stut- 
zeinrichtung 1 befestigten Halterung 17a gelagert ist und durch einen Motor 13a angetrie- 
ben wird. Die zugehorige Spindelmutter befindet sich in einem Gehause 16a und ist ver- 
schwenkbar in einer Halterung 18 gelagert, welche an der beweglichen Stutzeinrichtung 2 
befestigt ist. Die Spindelgetriebe 14 und 14a sind zweifach vorhanden, vorzugsweise in der 
Nachbarschaft der vier Ecken der im Umriss rechteckigen Flatten 1 und 2a. 
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Durch Antreiben der Spindeln 14a kann die zweite Stiitzeinrichtung 2 aus ihrer in Figur 1 
dargestellten Ausgangsstellung, in welcher die Platten la und 2a einander V-fbrmig unter 
einem Winkel von zum Beispiel 12 ° gegenuberliegen, in die in Figur 2 dargestellte Zwi- 
schenstellung verschwenkt werden, in welcher die bewegliche Platte 2a der unbeweglichen 
5 Platte la parallel gegeniiberliegt, vorzugsweise in einem Abstand von 5 cm bis 7 cm. Aus 
der in Figur 2 dargestellten Zwischenstellung kann die bewegliche Stutzeinrichtung 2 durch 
synchrones Antreiben der unteren wie der oberen Spindeln 15 und 15a der feststehenden 
Stutzeinrichtung 1 weiter angenahert werden, wobei die Parallelitat zwischen ihnen erhalten 
bleibt. 

1 0 Am unteren Rand der feststehenden Stutzeinrichtung 1 ist ein Waagerechtforderer 20 befe- 
stigt, welcher durch einen Motor 21 antreibbar ist. Der Waagerechtforderer 20 ist ein erster 
Abschnitt eines aus mehreren Abschnitten zusammengesetzten Waagerechtsfbrderers, wel- 
cher sich durch die gesamte Fertigungslinie erstreckt, in welcher die Erfindung eingesetzt 
werden soli. Bei ihm kann es sich um eine Zeile von Rollen mit zylindrischer Mantelflache 

1 5 handeln, welche mit zueinander parallelen, horizontalen Drehachsen unterhalb der beiden 
Stutzeinrichtungen 1 und 2 angeordnet sind und so breit sind, vorzugsweise 10 cm bis 12 
cm, dass sie den in der Ausgangsstellung der beweglichen zweiten Stutzeinrichtung 2 vor- 
handenen Spalt 23 am unteren Rand der Platten la und 2a uberbrticken. Dadurch, dass die 
Achsen 22 der Rollen des Waagerechtfbrderers 20 waagerecht verlaufen, schlieflen diese 

20 mit den Platten la und 2a in der in Figur 1 dargestellten Ausgangsstellung jeweils einen 
gleichen Winkel von zum Beispiel 96 ° ein. 

Der Waagerechtforderer 20 kann nicht nur durch eine Folge von synchron antreibbaren 
Rollen gebildet sein, sondern auch durch einen Riemen 20a, insbesondere durch einen 
Zahnriemen, welcher vom Motor 21 mittels eines Treibrades, insbesondere eines Zahnra- 
25 des, antreibbar ist. Zur Vermeidung eines Durchhangens wird ein solcher Riemen 20a durch 
eine Folge von freilaufenden Rollen oder durch eine waagerechte Schiene unterstutzt, auf 
welcher das Obertrum des Riemens 20a gleiten kann. 
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Der Paarungsstation kbnnen einzelne Glastafeln 24 und 25 mittels eines Zufbrderers 26 zu- 
gefuhrt werden, welcher im wesentlichen mit einem dem Waagerechtfbrderer 20 fluchten- 
den Waagerechtfbrderer und aus einer Stutzeinrichtung besteht, deren Vorderseite mit der 
Vorderseite der ersten Stutzeinrichtung 1 in der Paarungsstation fluchtet. Der Zufbrderer 
26 ist in den Figuren 7 bis 10 schematisch dargestellt. 

Urn zwei Glastafeln 24 und 25 einander deckungsgleich gegeniiberliegend in V-fbrmiger 
Anordnung zu positionieren, wird zunachst eine erste Glastafel 24 vom Zufbrderer 26 in die 
Paarungsstation gefbrdert und dort der ersten Abstutzeinrichtung 1 anliegend in einer vor- 
bestimmten ersten Lage stillgesetzt, vorzugsweise in einer Lage, in welcher der vordere 
Rand der ersten Glastafel 24 nahe beim vorderen Ende der ersten, unbeweglichen Platte la 
liegt. Wahrend des Forderns wird Luft in die Kammer 6 geblasen, welche durch die Locher 
4 austritt und zwischen der Platte la und der ersten Glastafel 24 ein Luftkissen erzeugt, auf 
welchem die erste Glastafel 24 beim Fdrdern reibungsarm gleitet und durch den im Luftkis- 
sen herrschenden Unterdruck zugleich an der Platte la gehalten wird. Hat die erste Glasta- 
fel 24 ihre vorbestimmte erste Lage erreicht, wird keine weitere Luft mehr in die Kammer 6 
geblasen. 

Nun wird die zweite, bewegliche Platte 2a der Stutzeinrichtung 2 durch Antreiben der Spin- 
deln 15a zunachst in eine zur ersten Platte la parallele Stellung verschwenkt und dann 
durch synchrones Antreiben aller Spindeln 15 und 15a parallel zu sich selbst bis zum An- 
schlagen an der ersten Glastafel 24 verschoben. Dieser Bewegungsablauf ist in Figur 3 ge- 
strichelt dargestellt. Nun wird aus der Kammer 6 hinter der beweglichen Platte 2a Luft ab- 
gesaugt und dadurch die erste Glastafel 24 fest an die bewegliche Platte 2a angesaugt, so 
dass sie an dieser fixiert ist. Die Spindeln 15 und 15a werden nun in entgegengesetzter 
Richtung angetrieben und dadurch die Platte 2a parallel zu sich selbst von der feststehenden 
Platte la entfernt. Dabei wird wegen des Winkels der Schiene 12 gegenuber der Waage- 
rechten 9 die Glastafel 24 unter demselben Winkel vom Waagerechtfbrderer 20 abgehoben 
und in einer abgehobenen Zwischenstellung, wie in Figur 4 dargestellt, zeitweise angehal- 
ten. Nun kann, ohne dass sich die Lage der ersten Glastafel 24 andert, auf derselben Bahn, 
auf welcher die Glastafel 24 in die Paarungsstation gefbrdert wurde, eine zweite Glastafel 
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25, welche mit einem Abstandhalter 27 versehen ist, in die Paarungsstation gefordert wer- 
den; sie wird dort in derselben ersten Lage angehalten, in welcher auch die erste Glastafel 
24 angehalten wurde. Die beiden Glastafeln 24 und 25 liegen einander nun deckungsgleich 
und parallel gegenuber, siehe Figur 4. Nun wird durch Antreiben der oberen Spindeln 15a 
5 die zweite, bewegliche Platte 2a in ibre in den Figuren 1 und 3 dargestellte Ausgangsstel- 
lung zuruckverschwenkt. Dabei sind die Lage der Schwenkachse 10 und der Schwenkwin- 
kel so aufeinander abgestimmt, dass die erste Glastafel 24 den Waagerechtforderer 20 noch 
nicht beruhrt, wenn die zweite, bewegliche Platte 2a ihre Ausgangslage wieder erreicht hat. 
Ist das geschehen, wird das Absaugen von Luft aus der Kammer 6 hinter der zweiten, be- 
1 0 weglichen Platte 2a eingestellt, so dass die erste Glastafel 24 nicht langer fixiert ist, sondern 
an der zweiten Platte 2a nach unten gleitet, bis sie auf den Waagerechtforderer 22 trifft 
(siehe Figur 5). Dabei legt sie einen Weg von zum Beispiel 1 mm bis 2 mm zuruck, was fur 
die erste Glastafel 24 vollig ungefahrlich ist. 

Die beiden Glastafeln 24 und 25 liegen einander nun in V-formiger Anordnung deckungs- 

1 5 gleich gegenuber und stehen mit ihren einander abgewandten Unte rkanten auf dem Waage- 
rechtforderer 20. Damit ist der Paarungsvorgang fur diese beiden Glastafeln 24 und 25 ab- 
geschlossen. Die beiden Glastafeln 24 und 25 werden nun durch Antreiben des Waage- 
rechtfbrderers 20 in eine auf die Paarungsstation folgende Pufferstation (siehe Figur 8) ge- 
fordert. Ein rechtwinklig zur Forderrichtung gelegter Teilschnitt durch den unteren Bereich 

20 der Pufferstation ist in Figur 6 dargestellt. In der Darstellung der Figur 6 verlauft die For- 
derrichtung senkrecht zur Zeichenebene. Die Pufferstation hat eine erste Abstutzeinrichtung 
31 und eine zweite Abstutzeinrichtung 32, welche beide mit einem Feld von freilaufenden 
Rollen 33 mit senkrechter Achse 34 bestuckt sind. Die Rollen 33 der ersten Abstutzeinrich- 
tung 3 1 haben eine gemeinsame Tangentialebene 35 und die Rollen der zweiten Abstutzein- 

25 richtung 32 haben eine gemeinsame Tangentialebene 36. Die Tangentialebenen 35 und 36 
sind in entgegengesetzte Richtungen gegen die Vertikale geneigt. Die Tangentialebene 35 
fluchtet mit der Vorderseite der ersten Platte la in der Paarungsstation. Die Tangentialebe- 
ne 36 fluchtet mit der Vorderseite der zweiten Platte 2a in der Paarungsstation, wenn sie 
sich in ihrer in den Figuren 1, 3 und 5 dargestellten Ausgangsstellung befmdet. Die Achsen 

30 34 der Rollen 33 sind ortsfest angeordnet, so dass die Lage der Tangentialebenen 35 und 
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36 unveranderlich ist. Unterhalb der Abstutzeinrichtungen 3 1 und 32 befindet sich ein wei- 
terer Waagerechtfbrderer 30, dessen Oberseite mit der Oberseite des Waagerechtforderers 
20 in der Paarungsstation fluchtet und genauso ausgebildet sein kann, wie dieser. Der Waa- 
gerechtfbrderer 30 ist ein zweiter Abschnitt des sich dufch die Fertigungslinie erstrecken- 
5 den Waagerechtforderers. 

Es sei darauf hingewiesen, dass in der Paarungsstation die dortige erste Abstutzeinrichtung 
1 alternativ auch so ausgebildet sein kann, wie die erste Abstutzeinrichtung 31 in der 
Pufferstation. 

Der Waagerechtfbrderer 30 ist unabhangig vom Waagerechtfbrderer 20 antreibbar. Durch 
1 0 gleichlaufendes Antreiben warden die in der Paarungsstation einander gegeniiberstehenden 
Glastafeln 24 und 25 (Figur 5) in die Pufferstation gefbrdert (Figur 6) und dort in einer vor- 
bestimmten zweiten Lage positioniert, und zwar so, dass die Glastafeln 24 und 25 mit ihrem 
hinteren Rand moglichst nahe am hinteren Ende der Pufferstation stehen, wie es in Figur 7 
am Beispiel eines Glastafelpaares D1/D2 dargestellt ist. 

15 Da die Glastafeln 24 und 25 nicht senkrecht auf den Waagerechtforderern 20 und 30 ste- 
hen, sondern in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind, stehen sie mit ihren auBeren Un- 
terkanten auf dem jeweiligen Waagerechtfbrderer 20, 30. Die scharfen Glaskanten bewir- 
ken einen guten KraftschluB zwischen den Glastafeln 24 und 25 und der ublicherweise et- 
was nachgiebigen Oberflache des Waagerechtforderers 20, 30 ? welche zum Beispiel aus 

20 dem unter dem Handelsnamen Vulkollan bekannten Polyurethan besteht. Infolge des guten 
Kraftschlusses kann ein Schlupf zwischen den Glastafeln 24 und 25 und den Waagerecht- 
forderern ausgeschlossen werden, so dass sich die Glastafeln 24 und 25 beim Fordern nicht 
gegeneinander verschieben, sondern ihre Lage relativ zueinander erhalten bleibt. 

Die Vorgange des Paarens von Glastafeln, d. h. des Anordnen eines Paares von Glastafeln 
25 einander genau gegenuberliegend, und das Uberfuhren des Glastafelpaares in die Puffersta- 
tion werden erfindungsgemafi so oft wiederholt, wie die Pufferstation weitere Glastafelpaa- 
re aufhehmen karux, wie es in den Figuren 7 bis 10 schematisch dargestellt ist: 
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Figur 7 zeigt den Zeitpunkt, zu dem ein Glastafelpaar D1/D2 am hinteren Ende der Puffer- 
station positioniert wurde. Bereits wahrend des Uberftihrens des Glastafelpaares D1/D2 in 
die Pufferstation kann vom Zuforderer 26 eine nachfolgende erste Glastafel El in die Paa- 
rungsstation gefbrdert und dort am vorderen Ende der ersten Abstutzeinrichtung 31 posi- 
tioniert werden (Figur 7), bevor sie in dieser Lage in der beschriebenen Weise von der 
zweiten Abstutzeinrichtung 32 angesaugt und in die entgegengesetzt geneigte Lage uber- 
fuhrt wird. 1st das geschehen, wird die mit einem Abstandhalter 27 versehene zweite 
Glastafel E2 in die Paarungsstation gefbrdert und dort so positioniert, dass sie der Glastafel 
El deckungsgleich gegenuberliegt. Nun wird das Glastafelpaar E1/E2 in die Pufferstation 
uberfuhrt und gleichzeitig wird in der Pufferstation das Glastafelpaar D1/D2 weiter gefbr- 
dert, um Platz fur das nachfolgende Glastafelpaar E1/E2 zu schaffen (siehe Figur 8). Wah- 
rend dessen kann bereits die nachste erste Glastafel Fl eines weiteren Glastafelpaares F1/F2 
in die Paarungsstation einlaufen. Um den Abstand zwischen den Glastafelpaaren D1/D2 und 
E1/E2 gegenuber dem Abstand, den sie in Figur 7 noch haben, zu verkleinern auf einen ge- 
ringen Abstand, den sie in der in Figur 8 dargestellten Phase noch haben, wird der Antrieb 
des Waagerechtfbrderers 20 etwas eher eingeschaltet als der Antrieb des Waagerechtforde- 
rers 30. Der Antrieb des Waagerechtfbrderers 30 wird wieder stillgesetzt, wenn die hinte- 
ren Rander des Glastafelpaares E1/E2 das hintere Ende der Pufferstation passiert haben, so 
dass die hinteren Rander des Glastafelpaares E1/E2 die "zweite" Lage einnehmen, welche 
die hinteren Rander des Glastafelpaares D1/D2 in der in Figur 7 dargestellten Phase inne- 
hatten, siehe Figur 9. Der Antrieb des Waagerechtfbrderers 20 in der Paarungsstation wird 
zu einem spateren Zeitpunkt abgeschaltet, wenn die nachfolgende Glastafel Fl mit ihrem 
vorderen Rand am vorderen Ende der Paarungsstation angekommen ist (siehe Figur 9). Es 
erfolgt nun die Paarung des Glastafelpaares F1/F2 und wenn die erfolgt ist (Figur 9), wird 
das Glastafelpaar F17F2 auf die bereits beschriebene Weise in die Pufferstation uberfuhrt 
und dort in der "zweiten" Lage positioniert, in welcher die hinteren Rander des Glastafel- 
paares F1/F2 am hinteren Ende der Pufferstation liegen, dort, wo vorher das Glastafelpaar 
El und E2 mit seinen hinteren Randern positioniert war. Fur das nachfolgende Glastafel- 
paar G1/G2 ist nun kein Platz mehr in der Pufferstation. Das Glastafelpaar G1/G2 kann erst 
dann in die Pufferstation uberfuhrt werden, wenn der Weitertransport der Glastafelpaare 
D1/D2, E1/E2 und F1/F2 in die nachfolgende Zusammenbau- und Pressvorrichtung 
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beginnt. In der Phase, in welcher die PufFerstation mit den Glastafelpaaren D1/D2, E1/E2 
und F1/F2 belegt wurde, sind in der auf die PufFerstation folgenden Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung drei vorhergehende Glastafelpaare A1/A2, B1/B2 und C1/C2 zum Fullen 
mit Schwergas positioniert, mit Schwergas gefullt, zur Isolierglasscheiben geschlossen und 
5 verpresstworden. 

Grundsatzlich ahnelt der Aufbau der Zusammenbau- und Pressvorrichtung dem Aufbau der 
Paarungsstation, so dass die anhand der Figuren 1 bis 5 erfolgte Beschreibung des Aufbaus 
der Paarungsstation auf die Zusammenbau- und Pressvorrichtung zutrifft. Unterschiedlich 
ist, dass die Zusammenbau- und Pressvorrichtung langer ist als die Paarungsstation, namlich 

10 so lang, dass sie samtliche Glastafelpaare, mit welcher die PufFerstation belegt wird, aufiieh- 
men kann. Die Pufferstation und die Zusammenbau- und Pressvorrichtung sind also in ihrer 
Lange aneinander angepasst. Unterschiedlich ist ferner, dass die Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung im Hinblick auf den Vorgang des Gasfullens mit Einrichtungen zum Zufuhren 
eines Schwergases und zum Vermeiden von Schwergasverlusten mit Dichteinrichtungen 

1 5 versehen ist. Das wird anhand der Figuren 1 1 bis 18 noch beschrieben werden. Wegen der 
weitgehenden Analogie im Aufbau der Paarungsstation und der Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung werden fur entsprechende Teile ubereinstimmende Bezugszahlen verwendet. 
Im Hinblick auf die Aufgabe, die Isolierglasscheiben zu verpressen, konnen die Pressplatten 
steifer ausgeftihrt sein als es die Platten la und 2a in der Paarungsstation sind. 

20 In der Zusammenbau- und Pressvorrichtung sind die Pressplatten la und 2a wie auch die 
entsprechenden Platten la und 2a in der Paarungsstation mit Lochern versehen, durch die 
nach Wahl Luft geblasen werden kann, urn ein Luftkissen zu erzeugen, auf welchem Glasta- 
feln beim Transport gleiten konnen und durch die nach Wahl Luft angesaugt werden kann, 
um Glastafeln an ihnen fixieren zu konnen. In den Figuren 1 1 bis 18 sind diese Ofihungen 

25 nur aus Grunden der besseren Ubersichtlichkeit nicht eingezeichnet worden. Die einander 
zugewandten Seiten der Pressplatten la und 2a sind mit einer Lage 43 aus Gummi oder ei- 
nem anderen elastomeren Material versehen. Diese Lage kann zum Beispiel 3 mm bis 4 mm 
dick sein. In den Pressplatten la und 2a, welche mit der feststehenden Platte la der Paa- 
rungsstation bzw. mit der beweglichen Platte 2a der Paarungsstation in ihrer 
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Ausgangsstellung fluchten, befindet sich in einer Langsnut, welche im untereti Rand der 
Pressplatten la und 2a vorgesehen ist, ein Schlauch 41 bzw. 42, welcher wahlweise evaku- 
iert oder aufgeblasen werden kann. Ist er evakuiert, dann hat er, wie in Figur 1 1 dargestellt, 
keine Beriihrung mit dem Waagerechtforderer 40. Der Waagerechtfbrderer 40 in der Zu- 
5 sammenbau- und Pressvorrichtung hat als Forderglied einen Riemen 40a, insbesondere ei- 
nen Zahnriemen, durch welchen der Spalt zwischen den beiden Glastafeln 24 und 25 abge- 
schlossen wird und auch eine Abdichtung zwischen dem Riemen 40a und den Schlauchen 
41 und 42 in den beiden Pressplatten la und 2a erfolgt Der Sphlauch 42 erstreckt sich im 
wesentlichen uber die voile Lange der Pressplatten la und 2a. Der Schlauch 41 kann, wie 
1 0 noch erlautert wird, in getrennte Abschnitte unterteilt sein. 

Hinter dem Schlauch 42 befindet sich ein waagerechter Kanal 44, welcher durch Zwischen- 
wande 45 in getrennte Abschnitte unterteilt ist, siehe Figur 12. Den Abschnitten des Kanals 
44 kann durch getrennt absperrbare Zuleitungen 46 ein von Luft verschiedenes Gas zuge- 
fuhrt werden. Von jedem Abschnitt des Kanals 44 fuhrt wenigstens ein Stichkanal 47 nach 
1 5 unten, vorzugsweise ein Langsschlitz oder eine Reihe von Stichkanalen, und miindet am un- 
teren Rand der beweglichen Pressplatte 2a im Bereich zwischen dem Schlauch 42 und der 
Lage 43 aus Gummi, siehe Figur 11. 

An den Stellen, an welchen der Kanal 44 durch Zwischenwande 45 unterteilt ist, befindet 
sich jeweils ein Schieber 48, siehe Figur 13, welcher bundig mit der Oberflache der Lage 43 
20 aus Gummi abschlieBt und an seinem unteren, gegen den Riemen 40a gerichteten Ende eine 
Lage 49 aus einem nachgiebigen Dichtungswerkstoff tragt. Der Schieber 48 ist mittels eines 
zweiarmigen Hebels 50 ? an welchem ein Druckmittelzylinder eingreift, auf- und 
abverschiebbar. 

Den Schiebern 48 gegenuberliegend sind in der feststehenden Pressplatte la von oben nach 
25 unten verlaufende Dichtleisten 52 vorgesehen, welche gegen die bewegliche Pressplatte 2a 
und deren Schieber 48 vorschiebbar sind. Zu diesem Zweck kann der Schlauch 41 in ge- 
trennte Abschnitte unterteilt sein, so dass die Dichtleiste 52 durch eine Lucke zwischen 
zwei Abschnitten des Schlauches 41 vorschiebbar ist, die von der Dichtleiste 52 
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verschlossen wird. Eine andere Moglichkeit, bei welcher der Schlauch 41 uber die gesamte 
Lange der Pressplatte la durchgehen kann, besteht darin, den Antrieb fiir das Verschieben 
der Dichtleisten 52 so auszubilden, dass sie uber den Schlauch 41 hinweg gegen die beweg- 
liche Pressplatte 2a vorschiebbar und dann auf den Riemen 40a absenkbar sind. Eine weite- 
re Mdglichkeit besteht darin, den Riemen 40a durch eine Schiene zu unterstutzen, welche 
unter der feststehenden Pressplatte la so weit uber den Riemen 40a vorsteht, dass in einer 
neben dem Riemen 40a verlaufenden Langsnut ein Schlauch angebracht werden kann, wel- 
cher sich uber die voile Lange der feststehenden Pressplatte la erstreckt. Wird der 
Schlauch aufgeblasen, legt er sich dichtend an die Unterseite der feststehenden Pressplatte 
la an. Wird der Schlauch 42 aufgeblasen, legt er sich dichtend auf den Riemen 40a (Figur 
12). 

Eine weitere Moglichkeit, zwischen der feststehenden Pressplatte la und dem Riemen 40a 
eine Abdichtung herbeizufuhren, ist in Figur 19 dargestellt. Der Riemen 40a ist ein Zahnrie- 
men, dessen Zahne 40b sich nicht uber die voile Breite der Unterseite des Riemens 40a er- 
strecken und in einer Ausnehmung einer flachen Schiene 59 laufen, welche auf einem lang- 
gestreckten Trager 60 befestigt ist, welcher die Gestalt eines Hohlprofiles hat. Mit einer 
Winkelschiene 61 ist der Trager 60 an der Unterseite der unbeweglichen Pressplatte la be- 
festigt. Der Trager 60 und die Winkelschiene 61 erstrecken sich uber die voile Lange der 
Pressplatte la. Quer zur Forderrichtung des Riemens 40a kann deshalb kein Schwergas un- 
terhalb der feststehenden Pressplatte la entweichen. 

In Figur 19 ist auBerdem dargestellt, wie die Dichtleiste 52 ausgebildet und angeordnet sein 
kann. Sie befindet sich, dem Schieber 48 gegenuberliegend, in einem senkrecht verlaufen- 
den Schlitz 62 der feststehenden Pressplatte, in welcher sie mittels zweier Druckmittelzylin- 
der 63 vor- und zuruckgeschoben werden kann. Einer der Druckmittelzylinder 63 ist in Fi- 
gur 19 dargestellt und befindet sich am unteren Ende der Dichtleiste 52. In entsprechender 
Weise befindet sich ein zweiter Druckmittelzylinder am oberen Ende der Dichtleiste, wel- 
ches in Figur 19 nicht dargestellt ist. Am vorderen Rand der Dichtleiste befindet sich ein 
Gummistreifen 64, mit welchem die Dichtleiste 52 beim Vorschieben auf die gegenuber lie- 
gende bewegliche Pressplatte 2a trifft. Am unteren Ende der Dichtleiste 52 ist ein nach 
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unten und zur gegenuber liegenden Pressplatte 2a offener Ausschnitt vorgesehen, in wel- 
chen eine Bilrste 65 eingesetzt ist, deren Borsten bis auf die Winkelschiene 61 und bis auf 
das Obertrum des Riemens 40a reichen. Eine weitere Burste 66 ist an der Winkelschiene 
tiber deren gesamte Lange angebracht und fullt einen Spalt aus, welcher zwischen der Win- 
5 kelschiene auf der einen Seite und dem Riemen 40a und der Schiene 59 ausfullt, wobei die 
Borsten sich von der Winkelschiene 61 bis zur gegenuber liegenden Seitenflache des Rie- 
mens 40a und der Schiene 59 erstreckea Die Bursten 65 und 66 wirken einem Abstromen 
von Schwergas in Forderrichtung bzw. entgegen der Forderrichtung entgegen. Im ubrigen 
entspricht der Aufbau des Ausfiihrungsbeispiels in Figur 1 9 dem in Figur 13 dargestellten 
10 Aufbau. 

In Verbindung mit dem Schieber 48, auf den die vorgeschobene Dichtleiste 52 trifft, be- 
wirkt sie eine seitliche Abdichtung des Raums, in welchem sich die noch nicht zusammen- 
gebauten Isolierglasscheiben befinden, und verhindert wahrend des Einleitens von Schwer- 
gas eine aus dem Bereich der Isolierglasscheiben herausfiihrende Querstromung des 
1 5 Schwergases. Argon ist ein fur Zwecke der Erfindung gebrauchliches Schwergas. 

Figur 15 zeigt 5 dass einige solche Dichtleisten 52 im hinteren Bereich der Pressplatte la an- 
geordnet sein konnen, wohingegen am vorderen Ende der Pressplatte la eine mittels eines 
pneumatisch betatigten Gelenkvierecks 58 verschwenkbare weitere Dichtleiste 54 gegen die 
lotrechten Rander der beiden Pressplatten la und 2a geschwenkt werden kann, um eine Ab- 
20 dichtung gegenuber den Pressplatten la und 2a sowie gegenuber dem Riemen 40a zu be- 
wirken, so dass auch am vorderen Ende der Zusammenbau- und Pressvorrichtung wahrend 
des Einfiillens von Schwergas einem Austreten von Schwergas entgegengewirkt wird. 

Die Vonichtung zum Zusammenbauen und Verpressen von Isolierglasscheiben arbeitet 
folgendermaBen: 

25 Glastafelpaare, mit welchem die PufFerstation belegt wurde, zum Beispiel die Glastafelpaare 
A1/A2, B1/B2 und C1/C2, werden durch gleichlaufendes Antreiben der Waagerechtfbrde- 
rer 30 und 40 in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung befbrdert und dort so 
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positioniert, dass die vorderen Glastafeln A1/A2 mit ihren vorderen Rand am vorderen 
Rand der Pressplatten la und 2a liegen. Die Pressplatte 2a befindet sich dann zunachst noch 
in der in Figur 1 1 dargestellten Ausgangsstellung. Wie schon anhand der Paarungsstation 
beschiieben, wird die bewegliche Pressplatte 2a nun zunachst in eine der ersten Pressplatte 
5 la angenaherte und zu ihr parallele Zwischenstellung verschwenkt Dadurch wird die erste 
Glastafel 24 vom Riemen 40a abgehoben. Nach dem Verschwenken in die parallele Stellung 
wird die bewegliche Pressplatte 2a parallel zu sich selbst der feststehenden Pressplatte la 
weiter angenahert bis in eine zweite Zwischenstellung, in welcher zwischen der ersten 
Glastafel 24 und dem Abstandhalter 27 nur noch ein wenige Millimeter breiter Spalt ver- 

1 0 bleibt, fur den sich zum Beispiel eine Spaltbreite von 2 mm bis 6 mm eignet. Die beiden 
Zwischenstellungen der ersten Glastafel 24 sind in der Figur 1 1 gestrichelt dargestellt In 
Figur 12 ist die zweite Zwischenstellung der beweglichen Pressplatte 2a dargestellt. In die- 
ser zweiten Zwischenstellung kann das Gasfiillen erfolgen. Dazu wird zunachst die Dichtlei- 
ste 54 (siehe Figur 18) an den vorderen Rand der beiden Pressplatten la und 2a angelegt 

1 5 und auf den Riemen 40a gesetzt, um die Vorrichtung dort abzuschliefien. Im hinteren Be- 
reich der Zusammenbau- und Pressvorrichtung wird jene Dichtleiste 52 aus der feststehen- 
den Pressplatte la herausgeschoben, welche dem hinteren Rand des hinteren Glastafelpaa- 
res C1/C2 am nachsten liegt, um dort eine Abdichtung zu bewirken (siehe Figur 18). Au- 
Berdem wird der Schieber 48, welcher der zu verschiebenden Dichtleiste 52 gegeniiberliegt, 

20 nach unten gegen den Riemen 40a geschoben und dichtet den Spalt zwischen dem Riemen 
40a und dem unteren Rand der beweglichen Pressplatte 2a ab (siehe Figur 13). Dadurch 
wird ein Entweichen von Schwergas, welches iiber den Kanal 44 und die Stichkanale 47 zu- 
gefuhrt wird, entgegen der Forderrichtung verhindert. Durch den Fullvorgang steigt das 
Schwergas zwischen den Glastafelpaaren A1/A2, B1/B2, C1/C2 nach oben, siehe Figur 16. 

25 Durch die Schragstellung der Glastafeln 24 und 25 auf dem Riemen 40a ist der Spalt zwi- 
schen der ersten Glastafel 24 und dem Riemen 40a je nach der Dicke der herzustellenden 
Isolierglasscheibe zwischen ca. 2 mm bis ca. 5 mm breit, was fixr ein gleichmaGiges, nahezu 
druckloses Zufuhren des Gases in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln 24 und 25 
gut ausreicht, um ttber die gesamte Lange der Glastafelpaare ohne grdBere Verwirbelung 

30 die leichtere Luft nach oben zu verdrangen und schnell einen hohen Schwergasfullgrad bei 
geringen Schwergasverlusten zu erzielen. Das Schwergas nicht bis zum oberen Rand des 
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hochsten Glastafelpaares A1/A2 hochsteigen, vielmehr kann das Zufiihren von Schwergas 
schon bei einem niedrigeren Niveau 53 beendet werden, wie in Figur 16 dargestellt, denn da 
die Isolierglasscheiben durch Vorschieben der beweglichen Pressplatte 2a gegen die unbe- 
wegliche Pressplatte la noch geschlossen und verpresst werden mussen, siehe Figur 14, 
5 wird das zwischen den Glastafelpaaren befindliche Schwergas durch diese SchlieBbewe- 
gung noch zusatzlich nach oben verdrangt und fuhrt zu einer vollstandigen oder nahezu 
vollstandigen Fiillung der Isolierglasscheiben mit Schwergas. Das beim SchlieBen der Iso~ 
lierglasscheiben zu verdrangende Gasvolumen kann rechnerisch leicht eonittelt und bei der 
Bemessung der Schwergaszufuhr berucksichtigt werden. 

1 0 Beim SchlieBen der Isolierglasscheiben wird die Dichtleiste 52 zuMchst urn ein entspre- 
chendes MaB in die feststehende Pressplatte la zuriickgedrangt und, nachdem die Isolier- 
glasscheiben geschlossen und verpresst sind, vollends in die feststehende Pressplatte la zu- 
nickgezogen. Durch das SchlieBen der Isolierglasscheiben steigt das Niveau 53 des 
Schwergases bis iiber den oberen Rand der hochsten Isolierglasscheibe A1/A2 an, wie in Fi- 

1 5 gur 17 dargestellt. Nach dem SchlieBen und Verpressen der IsoUerglasscheiben werden die- 
se aus der Zusammenbau- und Pressvorrichtung durch Antreiben des Waagerechtforderers 
40 auf einen Abforderer 55 gefbrdert, siehe die Figuren 10 und 17, welcher einen mit dem 
Waagerechtfi>rderer 40 fluchtenden Waagerechtforderer 56 und eine Stutzeinrichtung 57 
hat, welche mit der feststehenden Pressplatte la fluchtet und eine Luftkissenwand sein 

20 kann, vorzugsweise aber, wie in Figur 16 dargestellt, so ausgebildet ist wie die Abstutzein- 
richtungen 31 und 32 in der Pufferstation und demgemafi ein Feld von freilaufenden Rollen 
33 hat. 

Um Schwergasverluste klein zu halten, wird empfohlen, bei der Fertigungsplanung darauf 
zu achten, dass die Isolierglasscheiben in soldier Reihenfolge zusammengebaut werden, 
25 dass sich die gemeinsam zusammengebauten Isolierglasscheiben moglichst gering in ihrer 
Hohe unterscheiden. 

$obald die zusammengebauten Isolierglasscheiben A1/A2, B1/B2, C1/C2 die Zusammen- 
bau- und Pressvorrichtung verlassen, konnen die nachfolgenden Glastafelpaare D1/D2, 
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E1/E2, F1/F2 gemeinsam in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung gefbrdert werden, 
sieheFigur 10. 

Dadurch, dass die Glastafeln in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung nicht rechtwinklig 
auf dem Riemen 40a stehen, sondern geneigt und nur mit einer ihrer unteren Kanten auf den 
5 Riemen 40a drucken, konnen sie schlupffrei gefbrdert werden, so dass ihre exakte Ausrich- 
tung zueinander nicht verloren geht Sie konnen auch in vorteilhafter und bisher inn Stand 
der Technik nicht bekannten Art und Weise von unten her uber ihre voile Lange mit 
Schwergas gefullt werden, ohne dass man dafur einen durchlassigen Riemen, der Uber einen 
Gasfiillkanal hinweggezogen wird, oder zwei mit Abstand parallel laufende Riemen im 

1 0 Waagerechtforderer benotigen wurde, zwischen denen hindurch Schwergas zwischen die 
Glastafeln eingeleitet werden konnte. Statt dessen kann erfindungsgemaB ein einheitlicher, 
absolut dichter Riemen 40a als Forderglied verwendet werden, weil das Schwergas von der 
Seite der beweglichen Pressplatte 2a her durch einen Spalt zwischen dem Riemen 40a und 
einer der Glastafeln 24 problemlos eingeleitet werden kann. Das ermoglicht einen sehr viel 

1 5 einfacheren Aufbau der zum Gasfullen eingerichteten Zusammenbau- und Pressvorrichtung 
als bisher im Stand der Technik bekannt und erlaubt durch das gleichzeitige Fulleri von zwei 
oder mehr als zwei Isolierglasscheiben mit Schwergas kurze Taktzeiten und eine preiswer- 
tere Isolierglasfertigung als bisher, besonders beim Fertigen von Isolierglasscheiben mit 
haufig vorkommenden StandardmaBen. Dabei ist die Erfmdung sehr vielseitig anwendbar, 

20 denn es konnen nicht nur rechteckige Isolierglasscheiben gefertigt werden, sondern auch 
sogenannten Modellscheiben, die eine von der Rechteckform abweichende Umrissgestalt 
haben. Beispiele davon sind in den Figuren 7 bis 10 und 15 bis 17 dargestellt. AuBerdem ist 
es moglich, Dreifach-Isolierglasscheiben herzustellea Dazu baut man zunachst, wie be- 
schrieben je zwei Glastafeln gasgefullt zusammen und fbrdert dann die zuvor in der Puffer- 

25 station hintereinander positionierten dritten Glasscheiben in die Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung, um sie mit den bereits zusammengebauten ersten und zweiten Glasscheiben 
gasgefullt zu verbinden, wie es in der Figur 18 dargestellt ist. 

AuBerdem ist es moglich, groBformatige Isolierglasscheiben, die so groB sind, dass nur eine 
von ihnen in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung Platz findet, wie in einer 
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herkdminlichen Isolierglasfertigungslinie zu fertigen. Das kann zum Beispiel so geschehen, 
dass die beiden Glasscheiben nacheinander gegen die unbeweglichen Stutzeinrichtungen ge- 
lehnt durch die Paarungsstation und die Pufferstation hindurch in die Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung gefordert und erst dort einander paarweise gegenuber liegend positiorriert 
werden, indem die bewegliche Pressplatte 2a, die zuerst eingelaufene Glasscheibe ansaugt, 
ubernimmt und damit Platz schafft fur das Naehrucken der zweiten, mit einem Abstandhal- 
ter belegten Glastafel. 

In alien diesen Fallen kann das Schwergas zwischen parallelen Glasplatten in gleichmaBiger 
Aufwartsstrdmung ohne groBere Verwirbelungen aufsteigen und die leichtere Luft nach 
oben hin verdrangen, ohne sich mit ihr zu sehr zu vermischen. 

SchlieBlich ist es auch moglich, Isolierglasscheiben zusammenzubauen, ohne sie mit einem 
Schwergas zu fullen. 
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Bezugszahlenliste: 



L Stlitzeinrichtung 

la. Platte, Pressplatte 

2. Stlitzeinrichtung 
5 2a. Platte, Pressplatte 

3. Gestell 

4. Locher 

5. Haube 

6. Kammer 
10 7. Sockel 

8. Streben 

9. Horizontale 

10. Achse 

11. Schlitten 
15 12. Schienen 

13. Motor 
13 a. Motor 

14. Spindelgetriebe 
14a. Spindelgetriebe 

20 15. Spindel 

15 a. Spindel 

16. Gehause 
16a. Gehause 

17. Halterung 
25 17a. Halterung 

18. Halterung 

20. Waagerechtforderer, erster Abschnitt 
20a. Riemen 

21. Motor 
30 22. Aehsen 

23. Spalt 

24. Glastafel 

25. Glastafel 

26. Zufbrderer 
35 27. Abstandhalter 
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30. Waagerechtforderer, zweiter Abschnitt 

3 1 . Abstutzeinrichtung 

32. Abstutzeinrichtung 

33. Rollen 
5 34. Achse 

35. Tangentialebene 

36. Tangentialebene 

40. Waagerechtfbrderer, dritter Abschnitt 
40a. Riemen 

10 40b. Zahne 

41. Schlauch 

42. Schlauch 

43 . Lage aus Gummi 

44. Kanal 

15 45. Zwischenwande 

46. Zuleitung 

47. Stichkanal 

48. Schieber 

49. Lage aus Dichtungswerkstoff 
20 50. Hebel 

51. Druckmittelzylinder 

52. Dichtleiste 

53. Niveau 

54. Dichtleiste 
25 55. Abfbrderer 

56. Waagerechtfbrderer 

57. Stutzeinrichtung 
58.. Gelenkviereck 
59. Schiene 

30 60. Trager 

61. Winkelschiene 

62. Schlitz 

63. Druckmittelzylinder 

64. Gummistreifen 
35 65. Burste 

66. Burste 
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Anspriiche: 

1 . Verfahren zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben, die xnit einem von Luft ver- 
schiedenen Gas geftillt sind, durch 

- Anordnen einer ersten Glastafel (24) und einer zweiten, mit einem Abstandhalter (27) 
versehenen Glastafel (25) in senkrechter oder geneigter Stellung so, dass sie einander 
gegeniiberliegen, ohne dass die erste Glastafel (24) den Abstandhalter (27) beriihrt, 

- Bilden einer Kammer, welche den Zwischenraum zwischen den Glastafeln (24, 25) ein- 
schlieflt, indem am unteren Rand der Glastafelanordnung ein Riemen (40a) angeordnet 
wird und neben den aufragenden Randern der Glastafelanordnung jeweils wenigstens 
eine Diehtung (52, 54) angeordnet wird, welche sich von einer oberhalb des Riemens 
(40a) gelegenen Stelle nach unten bis zum Riemen (40a) erstrecken, 

- Einleiten des von Luft verschiedenen Gases von unten her in die Kammer und Schlie- 
Ben der Isolierglasscheibe, indem nach Erreichen eines gewiinschten Fullgrades die 
Glastafeln (24, 25) einander angenahert werden, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine der beiden Glastafeln (24, 25) beim Zufllhren des 
von Luft verschiedenen Gases in einem Abstand vom Riemen (40a) gehalten und 

das von Luft verschiedene Gas durch einen Spalt zwischen dem Riemen (40a) und dem 
unteren Rand der im Abstand gehaltenen Glastafel (24) in die Kammer eingeleitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Riemen (40a) als For- 
derglied eines Waagerechtforderers (40) verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass es zwischen zwei in ihrem 
gegenseitigen Abstand veranderlichen Platten (la, 2a) einer vertikalen Vorrichtung zum 
Gasfullen und Zusammenbauen von Isolierglasscheiben durchgefiihrt wird, in welcher 
in der Nahe des unteren Randes der Platten (la, 2a) der Waagerechtforderer (40) ange- 
ordnet ist, der als Forderglied den Riemen (40a) hat, 
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dass die Glastafeln (24, 25) auf dem Riemen (40a) stehend und gegen eine der Platten 
(la, 2a) gelehnt in den Raum zwischen den Platten (la, 2a) gefbrdert werden, 

dass die Glastafeln (24, 25) zwischen den beiden Platten (la, 2a) einander gegenuber- 
liegend angeordnet werden, 

5 dass die Kammer durch die Glastafeln (24, 25), die Platten (la, 2a), den Riemen (40a) 

und durch wenigstens zwei bewegliche Dichtungen (52, 54) begrenzt wird, welche in 
Forderrichtung einen Abstand voneinander aufweisen, indem wenigstens eine der Dich- 
tungen (54) vor der Anordnung aus den Glastafeln (24, 25) angeordnet wird und we- 
nigstens eine der Dichtungen (52) hinter der Anordnung aus den Glastafeln (24, 25) an- 
1 0 geordnet wird und 

dass vor dem Zufuhren des von Luft verschiedenen Gases zwischen dem Riemen (40a) 
und dem unteren Rand einer der beiden Glastafeln (24) ein Abstand hergestellt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen 

1 5 dem unteren Rand der einen Glastafel (24) und dem Riemen (40a) dadurch hergestellt 

wird, dass die Glastafel (24) vom Riemen (40a) abgehoben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen 
dem unteren Rand der einen Glastafel (24) und dem Riemen (40a) dadurch hergestellt 
wird, dass der Riemen (40a) vom unteren Rand der einen Glastafel (24) wegge- 

20 schwenkt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Glastafelii (24, 25) einander deckungsgleich gegeniiberliegend angeordnet werden. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Glastafeln (24, 25) vor dem Zufuhren des von Luft verschiedenen Gases parallel zu- 

25 einander angeordnet werden. 
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8, Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die erste Glastafel (24) vom Riemen (40a) abgehoben wird, 

9, Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass beide 
Glastafeln (24, 25) den Platten (la, 2a) flachig anliegea 

5 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das von 
Luft verschiedene Gas durch jene Platte (2a) hindurch zugefuhrt wird, an welcher die 
erste Glasscheibe (24) angeordnet ist. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Gas aus der Unter- 
seite jener Platte (2a) austritt 

10 12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhal- 
ter (27) zunachst an der zweiten Glastafel (25) angebracht wird, 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass nur eine 
der Platten (2a) beweglich ist und das von Luft verschiedene Gas durch die bewegliche 
Platte (2a) hindurch zugefuhrt wird. 

1 5 14. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Platten (la, 2a) gegenuber dem Riemen (40a) geneigt angeordnet werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Obertrum des Rie- 
mens (40a) quer zu seiner Forderrichtung waagerecht angeordnet wird. 
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16. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 15^ dadurch gekeannzeichnet, dass das 
Obertrum des Riemens (40a) zum Anordnen der Glastafeln (2-4, 25) zwischen den Plat- 
ten (la, 2a) zunachst in einem rechten oder nahezu rechten Winkel zu einer der beiden 
Platten (la, 2a) angeordnet und danach, vor dem Zufuhren d&s von Luft verschiedenen 

5 Gases, urn eine zur Forderrichtung parallele Achse um einen srpitzen Winkel nach unten 

geschwenkt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 16, dadurch gekejnnzeichnet, dass die 
Flatten (la, 2a) zunachst V- formig angeordnet, dann die erste und zweite Glastafel 
(24, 25) in V-fbrmiger Anordnung zwischen die Platten (la, £a) gefbrdert und in der 

1 0 V-formigen Anordnung einander gegeniiberliegend positioniert und an den Platten (la, 

2a) festgehalten werden, 

dass danach eine der Platten (2a) der anderen Platte (la) angesnahert wird, indem sie um 
eine zur Forderrichtung parallele Achse (10) geschwenkt wird, deren Lage so gewahlt 
wird, dass die an der schwenkenden Platte (2a) gehaltene Glastafel (24) von dem Rie- 
1 5 men (40a) abgehoben wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2a) bis in eine 
zur gegenuberliegenden Platte (la) parallele Stellung geschwenkt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichaiet, dass die verschwenk- 
bare Platte (2a) zusatzlich parallel und senkrecht zu sich selbsrt verschoben wird . 

20 20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die verschwenkbare Plat- 
te (2a) erst dann parallel zu sich selbst verschoben wird, nachdem sie in eine zur gegen- 
uberliegenden Platte (la) parallele Stellung geschwenkt wurdo. 
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21. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lage der Achse (10), um welche die eine Platte (2a) geschwenkt wird, so gewahlt wird, 
dass sie nicht oberhalb sondern vorzugsweise unterhalb des Obertrums des Riemens 
(40a) liegt. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Obertrum des Riemens (40a) relativ zu den Platten (la, 2a) in ihrer V-formigen Aus- 
gangsstellung so angeordnet wird, dass es mit beiden Platten (la, 2a) einen Winkel ein- 
schlieBt, der groBer als 90° ist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Obertrum des Rie- 
mens (40a) mit beiden Platten (la, 2a) in ihrer V-formigen Ausgangsstellung einen 
gleich groBen Winkel einschliefit 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel zu 95° bis 
100°, insbesondere zu 96°, gewahlt wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen den Platten (la, 2a) zwei oder mehr als zwei Glastafelpaare in geringem Abstand 
hintereinander angeordnet und gleichzeitig mit dem von Luft verschiedenen Gas gefullt, 
zu Isolierglasscheiben verbunden werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 25 und einem der Anspruche 17 bis 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zwei oder mehr als zwei Glastafelpaare bereits auBerhalb des von 
den Platten (la, 2a) begrenzten Raumes einander paarweise V-formig gegenuberlie- 
gend angeordnet und so angeordnet zwischen die Platten (la, 2a) uberfiihrt werden. 
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27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekeimzeichnet, dass die zwei odesr mehr als 
zwei Paare von Glastafeln (24, 25) gleichzeitig zwischen die Platten (la, 2a) uberfuhrt 
werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 27, dadurch gekennzeichnet, <iass das 
5 Obertrum des Riemens (40a) uber seine Lange unterstutzt wird. 

29. Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglasscheiben, die mit einem von Luft ver- 
schiedenen Gas gefiillt sind, 

mit zwei in ihrem gegenseitigen Abstand veranderlichen Platten (la, 2a), 

mit einem in der Nahe des unteren Randes der Flatten (la, 2a) angeordneten Waage- 
1 0 rechtfbrderer (40), der als Forderglied einen Riemen (40a) hat, 

mit wenigstens zwei Dichtungen (52, 54), welche sich vom Obertrum des IRiemens 
(40a) bis zu einer oberhalb des Riemens (40a) gelegenen Stelle erstrecken und in For- 
derrichtung des Riemens (40a) einen Abstand voneinander aufweisen, wotoei wenig- 
stens eine der Dichtungen (52) zwischen den beiden Platten (la, 2a) wirkstam ist, 

1 5 und wobei an mindestens einer der Flatten (2a) Mittel zum Halten einer G-lastafel (24) 

an der Platte (2a) vorgesehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass diese wenigstens eine Platte (2a) und der Hiemen (40a) 
relativ zueinander in der Weise bewegbar sind, dass der untere Rand einer an der Platte 
(2a) gehaltenen Glastafel (24) in einen Abstand vom Riemen (40a) bringbsr ist, 

20 und dass Mittel zum Zufuhren des von Luft verschiedenen Gases durch den Spalt zwi- 

schen dem Riemen (40a) und dem unteren Rand der im Abstand gehaltenen Glastafel 
(24) vorgesehen sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass der Riemen (40a) urn 
eine zu seiner Forderrichtung parallele Achse verschwenkbar gelagert ist. 
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31. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2a), mit 
welcher der Abstand der ersten Glastafel (24) vom Riemen (40a) herstellbar ist, gegen- 
tiber der anderen Platte (la) bewegbar ist und dass die erste Glastafel (24) mittels der 
sie haltenden bewegbaren Platte (2a) von dem Riemen (40a) abhebbar ist. 

5 32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 3 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Mittel zum Zufohren des von Luft verschiedenen Gases an oder in einer der Platten 
(2a) vorgesehen sind. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass das von Luft verschie- 
dene Gas durch jene bewegliche Platte (2a) hindurch zufuhrbar ist, an welcher die erste 

1 0 Glastafel (24) angeordnet ist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass ein oder meh- 
rere Austrittsoffiiungen for das Gas an der Unterseite jener Platte (2a) vorgesehen sind. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
in der Forderrichtung verlaufender, in getrennte Abschnitte unterteilter Kanal (44) fur 

1 5 das Zufiihren des von Luft verschiedenen Gases vorgesehen ist, dass den Abschnitten 

dieses Kanals (44) das Gas getrennt zufuhrbar ist und dass jeder Abschnitt des Kanals 
(44) mit einer Austrittsoffiiung in Verbindung steht, und diese Austrittsoffiiungen in der 
Nahe des Spaltes zwischen dem Riemen (40a) und der einen Glastafel (24) liegen. 

36. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
20 in der Forderrichtung verlaufender Kanal (44) for das Zufuhren des von Luft verschie- 
denen Gases vorgesehen ist und dass von diesem Kanal Stichkanale, welche einzeln ab- 
sperrbar sind, zu den Austrittsoffiiungen fohren, welche in der Nahe des Spaltes zwi- 
schen dem Riemen (40a) und der einen Glastafel (24) liegen. 
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37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Austrittsofihungen fur das Gas zwischen der Vorderseite der Platte (2a) und einer an 
der Unterseite der Platte (2a) vorgesehenen, langs verlaufenden, gegen den Riemen 
(40a) gerichteten Dichtung (42) angeordnet sind. 

5 38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen beiden Platten (la, 2a) und dem Riemen (40a) oder einer ihn stiitzenden Schiene 
(59) an der Unterseite der Platten (la, 2a) jeweils eine langs verlaufende Dichtung vor- 
gesehen ist 

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass das 
1 0 Obertrum des Riemens (40a) iiber seine Lange durch eine Schiene (59) unterstutzt ist, 

welche iiber ihre Lange gasdicht und fest mit einer der Platten, insbesondere mit der 
feststehenden Platte (la), verbunden ist. 

40 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Obertrum des Riemens (40a) iiber seine Lange durch eine Schiene unterstutzt ist, wel- 
1 5 che seitlich iiber den Riemen (40a) vorsteht und wenigstens auf einer Seite des Riemens 

(40a) eine gegen die gegeniiberliegende Unterseite einer Platte (la, 2a) gerichtete Dich- 
tung tragt 

41. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 37 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichtungen Schlauche (41, 42) sind. 

20 42. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlauche (41, 42) 
aufblasbar sind. 
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43. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 42, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Platte (2a), uber welche das von Luft verschiedene Gas zugefiihrt wird, zwischen zvrei 
Austrittsoffirangen, welclien das von Luft verschiedene Gas unabhangig zufuhrbar is% 
einen Scliieber (48) aufweist, welcher sich quer zur Forderrichtung von der Vorderseite 

5 der Platte (2a) bis zu einer langs verlaufenden Dichtung (42) erstreckt und nach unt&n 

hin gegen den Riemen (40a) verschiebbar ist 

44. Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 43, dadurch gekennzeichnet dass von 
den Dichtungen (52, 54), welche sich vom Obertrum des Riemens (40a) bis zu einer 
oberhalb des Riemens (40a) gelegene Stelle erstrecken, mehrere Dichtungen (52) mrt 

1 0 Abstand zueinander in vertikalen Schlitzen einer der Platten (la) vorgesehen und eiix- 

zeln und unabhangig voneinander in Beriihrung mit der gegeniiberliegenden Platte (2a) 
bringbar sind. 

45. Vorrichtung nach Anspruch 43 und 44, dadurch gekennzeichnet, dass die in den 
Schlitzen der einen Platte (la) angeordneten Dichtungen (52) den in der gegenuberlie- 

1 5 genden Platte (2a) vorgesehenen Schiebern (48) gegeniiber liegen. 

46. Vorrichtung nach Anspruch 44 oder 45, dadurch gekennzeichnet, dass die in den 
Schlitzen der einen Platte (la) angeordneten Dichtungen (52) quer verschiebbare Lei- 
sten sind. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet, dass dieLeisten (52) an ih- 
20 rem unteren Ende eine Burste (65) tragen, deren Borsten nach unten gerichtet sind. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 29 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass -von 
den Dichtungen, welche sich vom Obertrum des Riemens nach oben erstrecken, ein_e 
Dichtung (54) an einem der Enden der beiden Platten (la, 2a) vorgesehen sind. 
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